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Proced^ de fabrication d'une portiere pour vehicule automobile, et 
portiere correspondante. 

Le domaine de T invention est celui de la construction des v6hicules 
automobiles. Plus pr6cis6ment, T invention conceme la fabrication de portieres 
pour ces v^hicxiles automobiles. 

Classiquement, une portiere de v6hicule automobile presente une partie 
inferieure pleine, et une partie superieure vitree, Gen^ralement, la partie vitree est 
d^finie par un cadre superieur, dans lequel une vitre vient se loger. Ce cadre est 
forme dans la stracture de la portiere. 

Un example de portiere de ce type, qui correspond k la plupart des 
portieres actuellement installees sur des v6hicules, est illustre en figure 1. Une 
telle portiere presente un element de structure 11,^ I'int^rieur duquel sont months 
les moyens 12 d'ouverture et de verrouillage de la portiere, ainsi qu*une vitre 13 
et le mecanisme 14 permettant son coulissement, dans une fente prevue a cet 
effet, m^nagee dans la partie inferieure de la portiere. 

On rapporte ensuite un panneau de carrosserie exterieur 15, et un 
gamissage int^rieur 16. 

Les portieres de ce type presentent de nombreux inconvenients. EUes 
supposent un nombre important de composants a assembler, et leur assemblage 
est long et delicat a mettre en oeuvre, en particulier en ce qui conceme la vitre 
coulissante 13, qui doit etre mis en place tres precisement. 

L'^quipement permettant le deplacement de la vitre 13, qu'il s'agisse 
d'un mecanisme manuel ou electrique, est complexe, lourd et encombrant. 

De plus, le fait que la vitre puisse prendre place k Tinterieur de la partie 
inferieure de la portiere pose divers problSmes, tant sur le plan de la securite 
(positionnement et dimensionnement des renforts lateraux 17), que de 
Testhetique ou de I'ergonomie (dimensionnement des rangements 18). 

La presence d'un cadre superieur solidaire de la partie inferieure, tant sur 
r element de structure 11 que sur le panneau de carrosserie 15, rend egalement 


peu aises la fabrication et le montage de la portiere, d^autant plus qu*un joint 
adapts doit 6tre mis en place dans ce cadre, pour assurer T^tanch^it^. 

Certains constructeurs ont present^ des v6hicules dont les poitidres ne 
prdsentent pas de tels cadres sup^rieurs, la vitre assurant seule T obturation de la 
partie sup6rieure. Dans ce cas, d'autres probldmes apparaissent, li^s en particulier 
k la rigidity de Tensemble et h, V6tBnch6it6. 

L'6tancheit6 est, par ailleurs, un problfeme important au niveau de la fente 
par laquelle la vitre pent coulisser k Tint^rieur de la portifere. En effet, quelle que 
soit refficacit6 des joints mis en oeuvre, la poussifere et Thumidit^ finissent par 
penetrer a Tint^rieur de la portifere, ce qui peut, a plus ou moins long terme, 
alterer ou deteriorer le fonctionnement du m^canisme d'ouverture de la portiere, 
et/ou celui de la vitre. 

L' invention a notamment pour objectif de pallier ces difffirents^ 
inconv6nients de la technique ant6rieure. 

Plus pr6cis6ment, un objectif de Tinvention est de foumir un proc6d6 de 
fabrication d'lme portifere pour v6hicule automobile, qui soit plus simple et plus 
rapide k mettre en ceuvre que les procedes de fabrication connus. 

Un autre objectif de Tinvention est de foumir une portiere, et le procede 
de fabrication correspondant, qui pr^sente un nombre de composants et un poids 
reduit, par rapport aux techniques connues. 

L' invention a ^galement pour objectif de foumir une telle portiere, pour 
laquelle r6tanch6it6 est amelioree, sans moyens sp^cifiques complexes ou 
cotiteux. 

Encore un autre objectif de 1' invention est de foumir un proc6d6 de 
fabrication qui permette de realiser des porti&res pr^sentant des caract^ristiques 
nouvelles, notamment en ce qui conceme Testhetisme et Tergonomie, et 
notamment des portieres qui libferent un espace plus important, pour les passagers 
et/ou pour des rangements int6rieurs. 

Ces objectifs, ainsi que d'autres qui apparaitront plus clairement par la 
suite, sont atteints selon I'invention k Taide d*un proc6d6 de fabrication d'une 
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portifere pour vehicule automobile, selon lequel ladite portiere est realis6e en 
deux parties months ind^pendamment Tune de Tautre : 

une partie inferieure, ne presentant aucun moyen de guidage d*une vitre 

mobile, et 

une partie supdrieure, presentant une bale, 
lesdites parties inferieure et sup6rieure etant ensuite solidarisees Tune k T autre au 
niveau d'une zone d*assemblage de ladite portiere, s'etendant sensiblement 
horizontalement et correspondant au dessus de ladite partie inferieure et au 
dessous de ladite partie sup6rieure. 

Ainsi, rinvention repose sxir une approche tout k fait nouvelle, et non 
6vidente, des portiferes de vdhicule automobile. 

Classiquement, la partie sup6rieure d'lme portiere est physiquement liee a 
sa partie inferieure, dhs le debut du montage, par la presence d*un cadre forme 
dans le m6me element de carrosserie et/ou par la presence des moyens permettant 
le coulissement de la vitre. Selon rinvention, les deux parties sont independantes, 
et ce n*est que lorsqu'elles sont finalisees qu'elles sont solidarisees. 

H n'y a aucun element mobile et/ou partage entre les deux parties. EUes 
sont simplement solidarisees. La solidarisation est effectuee au niveau d'une zone 
d'assemblage, qui correspond sensiblement au bas de la partie superieure (zone 
sur laquelle s'etend, classiquement, la fente permettant le coulissement de la vitre, 
dans les portidres de type connu). 

De fa9on avantageuse, ladite partie superieure de portiere comprend des 
moyens d' obturation de ladite baie, comprenant un ensemble fixe et au moins un 
panneau mobile, ledit panneau mobile permettant de liberer ou d'obturer une 
ouvertuxe menagee dans ledit ensemble fixe. 

En d'autres temies, la partie superieure pent avantageusement porter une 
fenStre baie "flush", selon la technique developpee par le deposant de la presente 
demande de brevet. 


Dans ce cas, preferentiellement, ledit panneau mobile est mont6 sur au 
moins irn element de support et/ou de guidage (par exemple des rails) solidaire 
dudit ensemble fixe. 

Selon un mode de realisation avantageux de I'iavention, ladite partie 
sup6rieure de la portiere comprend, sur sa face int^rieure, un cadre ou au moins 
un montant sensiblement vertical. 

De fagon preferentielle, au moins une des extr^mit^s d'au moins un 
desdits elements de support et/ou de guidage est solidarisde audit cadre ou 
auxdits montants sensiblement verticaux desdits moyens d'obturation. 

Ainsi, en cas de bris accidentel de Tensemble fixe, le panneau mobile 
reste maintenu, et ne risque pas de blesser le conducteur ou son passager. 

Selon un autre aspect de Tinvention, ladite etape de realisation d'une 
partie inferieure de portiere comprend avantageusement 1* assemblage, sur un 
element de structure, d'un panneau de carrosserie exterieur et d'un gamissage 
interieur. 

Par rapport aux m6thodes classiques, ces operations sont done tres 
simples, notamment du fait de Tabsence de moyens de coulissement d'une vitre et 
d'un cadre superieur (qu'il convient d'equiper d'un joint). 

Ladite etape de solidarisation pent notamment mettre en oeuvre au moins 
une des operations appartenant au groupe comprenant le collage, le soudage ou le 
brasage, le rivetage. 

Selon un premier mode de realisation de Tinvention, ledit panneau mobile 
est monte sur deux elements de support et/ou de guidage de fa9on k pouvoir 
coulisser dans un plan sensiblement parall&le au plan forme par ledit ensemble 
fixe. 

Notamment, ledit panneau mobile pent 6tre monte de fagon k venir dans 

le plan forme par ledit ensemble fixe, en position fermee. 

II pent par exemple presenter une cinematique decomposee en deux 

deplacements independants : 

un deplacement de verrouillage/deverrouillage, perpendiculaire au 

plan forme par ledit ensemble fixe, et permettant le passage dudit 
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plan fonn6 par ledit ensemble fixe k un plan de coulissement, 
sensiblement parall&le audit plan forme par ledit ensemble fixe, 
un ddplacement par coulissement dans ledit plan de coulissement. 
Selon une approche, ledit panneau mobile peut presenter une cindmatique 
continue, assurant le passage progressif du plan form6 par ledit ensemble fixe k 
un plan de coulissement sensiblement parall^le audit plan form^ par ledit 
ensemble fixe. 

Selon differents modes de realisation, ledit plan de coulissement se trouve 
k rint6rieur du v6hicule ou h Texterieur du v6hicule. 

Dans un autre mode de realisation, ledit panneau mobile est mont6 
basculant autour d*un axe de rotation parall^le au plan form^ par ledit ensemble 
fixe. 

L'invention conceme 6galement les portieres obtenues par la mise en 
oeuvre du proc6d6 d&rit ci-dessus. 

D'autres caract^ristiques et avantages de Tinvention apparaitront k la 
lecture de la description suivante d'un mode de realisation pref^rentiel de 
rinvention, donn6 k titre de simple exemple illustratif et non limitatif et des 
dessins annexes, parmi lesquels : 

la figure 1 dej^ commentee en preambule, illustre, en delate, une 
portiere de type connu ; 

la figure 2 illustre, en eclate, une portiere selon I'invention ; 
la figure 3 est un schema synoptique simplifi6 du precede de 
fabrication d'une portiere telle qu'illustree en figure 2. 
Comme mentionne plus haut, Tinvention propose une approche tout k fait 
nouvelle des porti&res poiar vehicules automobiles, reposant sur ime fabrication 
en deux parties ind^pendantes, solidarisees par exemple par collage. 

La figure 2 est un exemple, en delate, d'une telle portifere. Elle comprend 
une partie inferieure 21 et une partie superieure 22. Aucun element mobile 
cooperant avec les deux parties n'est prevu. Au contratre, ces deux parties sont 


ind^pendantes et autonomes, et simplement solidarisees Tune k T autre de fa9on 
fixe et definitive, ^ la fin de la fabrication. 

La partie inf^rieure 21 comprend trois composants principaux : un 
^16ment de structure 211, qui regoit d'une part un panneau de carrosserie 
ext^rieur 212 et un gamissage interieur 213. 

Les moyens d'ouverture et de verrouillage de la portifere, classiques en 
eux-memes, ne sent pas representes. lis sont months sur I'^lement de structure 
211. 

Differents avantages de T invention apparaissent directement, au vu de 
cette partie inferieure 21 : 

facility du montage, seuls trois composants (plus les moyens de 
verrouillage) 6tant nficessaires ; 

reduction du poids de T ensemble, du fait de T absence de la vitre 
coulissante et du m^canisme correspondant ; 
gain en volume, le logement 2131 et Taccoudoir 2132 manages 
dans le gamissage 213 pouvant (au moins partiellement) pen6trer 
h rinterieur du volume defini par T^lement de structure 21 1 ; 
simplification du montage et amelioration des Elements de renfort 
lateraux 21 1 1, du fait de T absence de contraintes dues h une vitre 
coulissante ; 

possibilite de nouveaux designs et choix ergonomiques ; 
suppression de tous les probl^mes d*etancheit6, aucune ouverture 
n'etant conservee sur cette partie inferieure 21. 
La partie superieure 22 presente xme fenetre (vitre) 222, en verre ou en un 
mat^riau similaire) definissant une baie. Un cadre 221, mont6 sur la face interne 
(toumde vers Tint^rieur du vehicule), suit le pourtour de la baie. Le cadre 221 
peut bien sflr etre rdduit k deux montants sensiblement verticaux, eventuellement 
seulement sur une partie de la hauteur de la baie. 

On notera qu'il n'y a pas de cadre exteme apparent, ce qui permet 
d'obtenir un aspect affleurant, esth^tique et aerodynamique. Le cadre interne 221 
apporte de la rigidity, et maintient, le cas echeant, les rails decrits par la suite. 
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Bien que cette fenStre 222 puisse Stre fixe, il est le plus souvent souhait6 
qu'elle puisse etre ouverte (228), en fonction des besoins et des desirs de 
rutilisateur. Dans ce cas, le systdme d*ouverture est r6alis6 dans la partie 
sup^rieure 22, ind^pendamment de la partie inf6rieure 21. II s'agit 
avantageusement d'une baie "flush", telle que d^veloppee par le D^posant de la 
pr^sente demande de brevet, et d6crite par exemple dans la demande de brevet 
EP-0 778 168, 

Plus g6n6ralement, le mouvement relatif du panneau mobile par rapport k 
Tensemble, peut Stre de tous types adequats, independamment de la structure de 
la portifere selon T invention. 

On peut notamment pr6voir que le (ou les) panneau mobile puisse 
coulisser dans un plan sensiblement parallele k celui forme par T ensemble 
mobile. 

Dans vm mode de realisation simplifi6, un panneau mobile est guidd en 
coulissement par des rails, qui comprennent un joint interne de maintien et de 
guidage. Dans ce cas, on pr^voit avantageusement des moyens d'etanch6ite, 
lorsque le panneau mobile est en position ferm^e. 

Selon im autre mode de realisation, le panneau mobile ne reste pas dans 
un plan unique parallfele k 1' ensemble fixe, mais vient au contraire dans le plan de 
cet ensemble fixe, en position ferm6e, pour obturer Touverture. On obtient ainsi, 
au prix d'un guidage plus complexe, une meilleure etanch6ite et un meilleur 
aspect esthetique, le dispositif d' obturation apparaissant, en position fermee, 
comme une portion de la carrosserie, sans rupture visuelle. 

Le guidage de la partie mobile peut etre effectue en une seule operation 
progressive, ainsi que cela est propose dans le document EP - 0 778 168 d6}k cite. 
Selon une autre technique, la cinematique du panneau mobile peut etre 
d&omposee en deux mouvements : 

un mouvement de coulissement parallfele au plan form6 par 
I'ensemble fixe ; 

un mouvement de verrouillage/deverrouillage perpendiculaire k ce 
plan. 
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Une telle cinematique est notamment d6crite dans le document EP-0 857 
844, au nom du mSme d6posant que la pr6sente demande de brevet. 

Un exemple d'une telle baie est illustre en figure 2. La fenStre comprend 
done iin ensemble fixe 221, par exemple en matifere plastique transparente, dans ' 
lequel a 6t6 m^nagee une ouverture 228, qui vient obturer ou lib^rer un panneau 
mobile 223. 

Dans les deux documents precit^s, la partie mobile coulisse k rinterieur 
du v6hicule. II est cependant possible que le coulissement s'effectue k Texterieur 
du v6hicule, en adaptant a cet effet les organes d* articulation portant la partie 
mobile et months dans les rails. 

Selon encore une autre approche, la partie mobile pent €tre basculante, et 
non plus coulissante. Dans ce cas, un seul rail pent fitre suffisant. Un exemple de 
mise en oeuvre de ce type peut etre trouv6 dans le document EP-0 778 168. 

Enfin, bien sOr, plusieurs parties mobiles peuvent Stre prevues, 
6ventuellement avec des montages differents (une partie coulissante et une partie 
basculante par exemple). 

De meme, Tensemble fixe peut 6tre realise en une ou plusieurs parties, en 
tout mat6riau adequat. II peut etre partiellement translucide, et int6gr6 dhs sa 
fabrication les rails de guidage de la partie mobile. 

Avantageusement, les rails 225 et 226 supportant le panneau mobile 
s*6tendent (227) jusqu*au cadre (ou aux montants), et sont soIidaris6s h ce 
dernier. Us peuvent egalement, notamment pour le cadre inferieur, etre integres 
au cadre lui-meme. Ainsi, en cas de bris accidentel de T ensemble fixe, le 
panneau mobile reste en place, maintenu par le rail, et ne risque pas de blesser le 
conducteur ou son passager. 

On notera par ailleurs que le dispositif d' obturation de T invention n'est 
pas forcement strictement plan. Sa surface peut bien sflr 8tre incurv6e, en 
particulier pour suivre les lignes et la forme de la carrosserie du v^hicule. En 
consequence, le terme "plan" (plan de T ensemble fixe, plan de coulissement) doit 
bien sflr etre compris comme se r6ferant k la surface de la portiere, Notamment, 


le coulissement peut suivre une trajectoire courbe, des lors que les rails et les 
moyens d* articulation qu'ils contieiment sont pr6vus k cet effet. 

Une telle bale pr€sente de nombreux avantages, en termes de simplicity 
de fabrication, de poids, de coflt, d*esth6tisme,,.. Ces diff^rents aspects sont 
discut^s dans les documents d6}h citds. 

Avantageusement, un rStroviseur 224 est mont6 directement sur la partie 
superieure 22, plus precis6ment sur le cadre 221 et/ou sur T ensemble fixe 222. 

Une fois le montage de chacune des parties 21 et 22, celles-ci sont 
solidaris^es Tune i T autre pour former la portiere definitive. La figure 3 resume 
ce proc^de de fabrication. 

Comme d6jk mentionnd, la fabrication d'une portiere selon Tinvention 
comprend trois etapes principales : 

r assemblage 3 1 de la partie inf^rieure de la portifere ; 

r assemblage 32 de la partie superieur de la portifere ; 

la solidarisation 33 de ces deux parties inf^rieure et superieure, par 

exemple par collage. 

L' assemblage 31 de la partie inferieure comprend notamment la reception 
de I'element de stracture 311, la mise en place des moyens de verrouillage 312, 
puis du garnissage int6rieur 313 et du panneau de carrosserie ext6rieur 314. 
Aucune ouverture (fente) n'est prevue, pour permettre le passage d'une vitre 
coulissante. , 

Realise independamment, 1' assemblage 32 de la partie superieure 
comprend notamment la reception de T ensemble fixe 321 de la baie, le montage 
des rails 322 (k moins que ceux-ci aient ete realises directement dans la masse de 
r ensemble fixe), et la mise en place du panneau mobile 323, et des moyens de 
verrouillage et d'etancheite adaptes. Le tout est ensuite mis en place sur le cadre 
324. 

Enfin, la solidarisation 33 de la base du cadre 324 et du dessus de la partie 
inferieure est effectuee. De fa?on pref^rentielle, cette solidarisation est simplifiee 
en prevoyant des moyens d*aide k la mise en place des deux parties Tune par 
rapport k Tautre, telle qu'une rainure sxu: la partie inferieure, prevue pour recevoir 


la partie sup^rieure (la colle et/ou xin joint ayant 6t6 ^ventuellement places dans 
ladite rainure). 
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REVENDICAnONS 

1 - Proc6d6 de fabrication d*une portiere pour v^hicule autotaobile, 

caract6ris6 en ce que ladite portidre est rdalis^e en deux parties mont6es 

ind^pendamment Tune de Tautre : 

une partie infiSrieure, ne pr^sentant aucun moyen de guidage d'une vitre 

mobile, et 

une partie superieure, pr6sentant une baie, 
et en ce que lesdites parties inferieure et superieure sont ensuite solidaris^es Tune 
h r autre au niveau d'une zone d* assemblage de ladite portiere, s'6tendant 
sensiblement horizontalement et correspondant au dessus de ladite partie 
inferieure et au dessous de ladite partie superieure. 

2 - Proc6d6 de fabrication d'une portiere selon la revendication 1, caracteris6 
en ce que ladite partie superieure de portiere comprend des moyens d'obturation 
de ladite baie, comprenant un ensemble fixe et au moins un panneau mobile, ledit 
panneau mobile permettant de liberer ou d'obturer une ouverture m6nag6e dans 
ledit ensemble fixe. 

3 - Procede de fabrication d'une porti&re selon la revendication 2, caract^risd 
en ce que ledit panneau mobile est monte sur au moins un Element de support 
et/ou de guidage solidaire dudit ensemble fixe. 

4 - Procede de fabrication d'une portiere selon I'une quelconque des 
revendications 1^3, caract6ris6 en ce que ladite partie superieure de la portiere 
comprend, sur sa face int^rieure, un cadre ou au moins un montant sensiblement 
vertical. 

5 - Proc6d6 de fabrication d'une portiere selon les revendications 3 et 4, 
caracteris6 en ce qu'au moins une des extremit6s d*au moins un desdits Elements 
de support et/ou de guidage est solidarisde audit cadre ou auxdits montants 
sensiblement verticaux desdits moyens d'obturation. 
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6 - Precede de fabrication d'une portiere selon Tune quelconque des 
revendications 1 k 5, caracteris^ en ce que ladite etape de realisation d'une partie 
inf6rieure de portiere comprend T assemblage, sur un 616ment de structure, d*un 
panneau de carrosserie ext^rieur et d'un gamissage int^rieur. 
5 7 - Proced6 de fabrication d'une portifere selon Tune quelconque des 

revendications 1^6, caracterise en ce que ladite 6tape de solidarisation met en 
oeuvre au moins une des operations appartenant au groupe comprenant le 
collage, le soudage ou le brasage, le rivetage. 

8 - Proced^ de fabrication d'une porti&re selon I'une quelconque des 
10 revendications 1 a 7, caracteris6 en ce que ledit panneau mobile est monte sur 

deux 616ments de support et/ou de guidage de fagon k pouvoir coulisser dans un 
plan sensiblement parallele au plan form6 par ledit ensemble fixe. 

9 - Proced6 de fabrication d'une portifere selon I'une quelconque des 
revendications 1 k 8, caracterise en ce que ledit panneau mobile est monte de 

15 fagon a venir dans le plan forme par ledit ensemble fixe, en position fermee. 

10 - Procede de fabrication d'une portiere selon la revendication 9, caract6ris6 
en ce que ledit panneau mobile pr^sente une cinematique decomposde en deux 
d^placements ind^pendants : 

un deplacement de verrouillage/deverrouillage, perpendiculaire au 
20 plan forme par ledit ensemble fixe, et permettant le passage dudit 

plan form6 par ledit ensemble fixe k un plan de coulissement, 
sensiblement parallele audit plan forme par ledit ensemble fixe, 
un deplacement par coulissement dans ledit plan de coulissement. 

11 - Procede de fabrication d'une portiere selon la revendication 9, caracterise 
25 en ce que ledit panneau mobile presente une cinematique continue, assurant le 

passage progressif du plan forme par ledit ensemble fixe a un plan de 
coulissement sensiblement parallfele audit plan forme par ledit ensemble fixe. 

12 - Procede de fabrication d'une porti&re selon I'une quelconque des 
revendications 10 et 1 1, caracterise en ce que ledit plan de coulissement se trouve 

30 h I'interieur du vehicule. 
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13- Precede de fabrication d'une portiere selon Tune quelconque des 
revendications 1 1 e^Cl^aracteris6 en ce que ledit plan de coulissement se trouve 
h rext^rieur du v^hicule. 

14 - Proc6de de fabrication d'une portiere selon la revendication 8, caract^ris^ 
en ce que ledit panneau mobile est mont6 basculant autour d'un axe de rotation 
parallfele au plan form6 par ledit ensemble fixe. 

15 - Portiere pour automobile, caract6ris6e en ce qu'elle a ct6 fabriqu6e selon 
le procede de Tune quelconque des revendications 1 a 14. 


REVENDICATIONS 

1 - Proc6d6 de fabrication d'une portifere pour vehicule automobile, 
caracterise en ce que ladite portiere est r6alis6e en deux parties mont^es 
5 ind^pendamment Tune de T autre : 

une partie inf^rieure (21), ne pr^sentant aucun moyen de guidage d'une 

vitre mobile, et 

une partie superieure (22), presentant une baie, 
et en ce que lesdites parties inferieure (21) et superieure (22) sont ensuite 
10 solidarisees (33) Tune k Tautre au niveau d*une zone d'assemblage de ladite 

portifere, s'^tendant sensiblement horizontalement et correspondant au dessus de 
ladite partie inferieure et au dessous de ladite partie superieure. 

2 - Proc6d6 de fabrication d'une portifere selon la revendi cation 1, caracterise 
en ce que ladite partie superieure (22) de portiere comprend des moyens 

15 d'obturation de ladite baie, comprenant un ensemble fixe (222) et au moins un 

panneau mobile (223), ledit panneau mobile permettant de lib^rer ou d'obturer 
une ouverture (228) menagee dans ledit ensemble fixe. 

3 - Proc6de de fabrication d'une portiere selon la revendication 2, caracteris6 
en ce que ledit panneau mobile (223) est monte sur au moins un element (225, 

20 226) de support et/ou de guidage solidaire dudit ensemble fixe (222). 

4- Procede de fabrication d'une portiere selon I'une quelconque des 
revendications 1 k 3, caracterise en ce que ladite partie superieure (22) de la 
portiere comprend, sur saface interieure, un cadre (221) ou au moins un montant 
sensiblement vertical. 

25 5- Procede de fabrication d'une portifere selon les revendications 3 et 4, 

caracterise en ce qu'au moins une des extremites d'au moins un desdits elements 
(225, 226) de support et/ou de guidage est solidarisee audit cadre (221) ou 
auxdits montants sensiblement verticaux desdits moyens d'obturation. 
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6- Proc6d6 de fabrication d'une portifere selon I'une quelconque des 
rev endi cations 1 a 5, caracterise en ce que ladite etape (31) de realisation d'une 
partie inferieure (21) de portiere comprend Tassemblage, sur un Element de 
structure (211), d'un panneau de carrosserie ext^rieur (212) et d'un gamissage 
interieur (213). 

7- Proc6de de fabrication d*une portiere selon I'une quelconque des 
revendications 1 k 6, caracterise en ce que ladite etape de solidarisation (33) met 
en oeuvre au moins une des operations appartenant au groupe comprenant le 
collage, le soudage ou le brasage, le rivetage. 

8- Proc6d6 de fabrication d'une portifere selon Tune quelconque des 
revendications 1^7, caracterise en ce que ledit panneau mobile (223) est monte 
sur deux elements (225, 226) de support et/ou de guidage de fagon a pouvoir 
coulisser dans un plan sensiblement parall^le au plan forme par ledit ensemble 
fixe. 

9- Precede de fabrication d'une portiere selon I'une quelconque des 
revendications 1 k 8, caracterise en ce que ledit panneau mobile (223) est monte 
de fa9on k venir dans le plan forme par ledit ensemble fixe (222), en position 
fermee. 

10 - Precede de fabrication d'une portiere selon la revendication 9, caracterise 
en ce que ledit panneau mobile (223) presente une cinematique decomposee en 
deux deplacements independants : 

un deplacement de verrouillage/deverrouillage, perpendiculadre au 
plan forme par ledit ensemble fixe, et permettant le passage dudit 
plan forme par ledit ensemble fixe k un plan de coulissement, 
sensiblement parallele audit plan forme par ledit ensemble fixe, 
un deplacement par coulissement dans ledit plan de coulissement 

11 - Precede de fabrication d'une porti&re selon la revendication 9, caracterise 
en ce que ledit panneau mobile (223) presente une cinematique continue, assurant 
le passage progressif du plan forme par ledit ensemble fixe h un plan de 
coulissement sensiblement parallele audit plan forme par ledit ensemble fixe. 
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12- Proc6de de fabrication d'une portiere seion I'une quelconque des 
revendications 10 at 1 1, caract€rise en ce que ledit plan de coulissement se trouve 
k i'int^rieur du v6hicule. 

13- Proc6de de fabrication d'une portiere selon l*une quelconque des 
5 revendications 10 et 11 caract6ris6 en ce que ledit plan de coulissement se trouve 

k Textfirieur du v^hicule. 

14 - Proc6de de fabrication d'une portifere selon la revendication 8, caract6ris6 
en ce que ledit panneau mobile est mont6 basculant autour d'un axe de rotation 
parallfele au plan form6 par ledit ensemble fixe. 
10 15 - Portiere pour automobile, caracterisee en ccyqu'elle a ete fabriqude selon 

le proc6d6 de Tune quelconque des revendications 1 k 14. 
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